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UWAGA!

PRZED ROZPOCZECIEM UZYTKOWANIA URZADZENIA PROSZE
ZAPOZNAC SIE Z INSTRUKCJA OBSLUGH!
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UWAGA! W ponizszym tekscie zostat zastosowany termin “spawarka” w okresleniu Zrodta spawalniczego.

1. Og6lne zasady bezpieczeristwa

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywania spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach
zwigzanych z procesami spawania fukowego, odpowiednich $rodkach ochronnych oraz procedurach awaryjnych. (Odwotaj sig réwniez do
normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie").

ﬁ - Unikac bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektorych okolicznosciach napiecie jatowe wytwarzane przez generator
moze by¢ niebezpieczne.
- Podfaczanie przewodow spawalniczych, operacje majace na celu kontrolg oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu
spawarki i odfaczeniu zasilania urzadzenia.
- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢ spawarke i odtaczy¢ zasilanie.
- Wykonac instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w uziemiony przewdd neutralny.
- Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia ochronnego.
- Nie uzywac spawarki w $rodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas padajacego deszczu.
- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

‘ - Nie spawac pojemnikow, konteneréw lub przewoddw rurowych, ktore zawieraja lub zawieraty ciekte lub gazowe substancje
tatwopalne.
- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych i nie przechowywaé w ich poblizu.
- Nie spawac zbiornikow pod ci$nieniem.
- Usunag z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne (np. drewno, papier, szmaty, itp.).
- Upewnic sig, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy znajdujq sig odpowiednie $rodki stuzace do usuwania oparow
spawalniczych; nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparow spawalniczych w zalezno$ci od ich sktadu, stezenia i
Czasu trwania samego procesu spawania.
- Przechowywac butle z dala od Zrodet ciepta i chroni¢ przed bezpo$rednim dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

- Zastosowac odpowiednig izolacjg elektryczng pomigdzy elektroda, obrabianym przedmiotem i

@ @ @ ewentualnymi uziemionymi cze$ciami metalowymi, ktére znajduja sig w poblizu (sq dostepne). W
tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia gtowy i odziez ochronng oraz
stosowac pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomocg odpowiednich szkiet przyciemnianych z filtrem UV,
zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych. Nosi¢ odpowiednia ognioodporng odziez ochronna, unikajac narazenia na




dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie
w poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol

elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu
® @ @ @ @ spawania. Pola elekiromagnetyczne moga naktadac sig na
funkcjonowanie aparatury medycznej (np. rozruszniki serca, aparaty
tlenowe, protezy metalowe, itp.). Nalezy zastosowa¢ odpowiednie
Srodki ochronne w stosunku do 0sob stosujacych te urzadzenia. Na
przyktad zakaz dostepu do strefy, w ktrej uzywana jest spawarka. Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wyfacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z

podstawowymi wymogami dotyczacymi ekspozyciji cztowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu domowym. Operator musi stosowaé sie
do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutow znajdowaty sie mozliwie najdalej od obwodu spawania.

- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.
- Podtacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub nie opieraj sie 0 nig podczas wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtosc: 200mm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=200mm

A ‘ A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawac ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i wykonywat zawsze w obecnosci innych osob przeszkolonych do
interwencji w przypadku awarii. MUSZA by¢ stosowane techniczne $rodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,EN
60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".
- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sig nad podtozem, z wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania
platform bezpieczenstwa.
- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigkszq iloscig spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawaé niebezpieczna suma napieé jatowych pomigdzy dwoma
roznymi uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi,
o0 warto$ci mogacej osiaga¢ podwojng warto$¢ graniczng dopuszczalna. Dodwiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem
odpowiednich $rodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy mogq zosta¢ zastosowane odpowiednie Srodki ochrony, jak podano w
punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania fukowego. Cze$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie".

POZOSTALE ZAGROZENIA
- WYWROCENIE: ustawié spawarke na rownej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym wypadku (np.
pochyta posadzka, niespoista itp... ) istnieje niebezpieczenstwo wywrocenia urzadzenia.
- NIEWEASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie
przewodow rurowych instalacji wodnej).
- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako $rodka do zawieszenia spawarki.
Przed podtaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowac zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki
podajnicy drutu elektrodowego.
UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sig czesciach podajnika drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:
- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;
- Zaktadanie drutu na rolki;
- Wprowadzanie szpuli z drutem;
- Czyszczenie rolek, kot zgbatych i obszaru znajdujacego sig pod nimi;
- Smarowanie kot zgbatych.
NALEZY WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODEACZENIU ZASILANIA!




Zgodnie z dyrektywa europejska 2012/19/WE dotyczacego wyeksploatowanego sprzetu elekirycznego i elektronicznego (WEEE) oraz
zastosowaniem jej w stosunku do prawa krajowego, zuzyte urzadzenia tego typu nalezy oddac do zaktadu utylizacji odpadéw.
W obowiazku osoby odpowiedzialnej za sprzet jest uzyskanie informacji o odpowiednich punktach zbiérki odpadéw.

ﬁ WAZNE! Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy oddaé do odpowiedniego zaktadu utylizacji odpadow!
|

2. Dane techniczne

Model TECNO MIG 286 PULSE TECNO MIG 366 PULSE
Parametry SYNERGIC LCD SYNERGIC LCD
Napiecie zasilania [V] 3~400
Czestotliwosc¢ [Hz] 50/60
Pobo6r mocy w stanie
bezczynnosci [W] 49
Sprawnosé [%] 80
Napiecie jalowe [V] 75
Zakres pradu spawania [A] 10+280 (MIG/MAG) 10+350 (MIG/MAG)
Wydajnosé: 60% - 280A 60% - 350A
Cykl pracy" (40°C ,10 minut) 100% - 220A 100% - 271A
Klasa izolacji IP21S
Stopnien ochrony H
Chiodzenie AF
Waga [kyg] 65
Zabezpieczenie sieci zasilajacej C20 C25
Modele podobne -

*Cykl pracy wskazuje czas, w ciagu ktorego Zrddto moze wytworzy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu bez przeciazenia. Wyrazany w % na podstawie
cyklu 10 minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy). Je$li nastapi przegrzanie czujnik termiczny wytaczy napiecie wyjsciowe i
uniemozliwi dalsze spawanie, wentylator bedzie kontynuowat prace aby schtodzi¢ urzadzenie. Odczekaj 15 minut az urzadzenie schtodzi sie.
Zmniejsz warto$¢ pradu lub ogranicz cykle pracy urzadzenia.

3. Instalacja i uzytkowanie

UWAGA! NIEWEASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek pracy innej niz przewidzianej (spawanie MIG/MAG, MMA) jest
niebezpieczne!

ZAGROZENIE! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODEACZENIA ELEKTRYCZNE PODCZAS GDY SPAWARKA JEST
WYLACZONA ORAZ NIEPODPIETA POD ZASILANIE! PODEACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYtACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY!




Przygotowanie
Rozpakowac urzadzenie spawalnicze i zamontowac niepodtaczone czgsci znajdujace sie w opakowaniu.

Sposdb podnoszenia spawarki
Wszystkie urzadzenia nalezy podnosi¢ za pomocq specjalnego uchwytu lub pasa znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli jest przewidziany dla
danego modelu.

Umieszczenie spawarki

UWAGA! Wyznaczy¢ miejsce instalacji urzadzenia w taki sposéb, aby w poblizu otworu wejéciowego i wyjéciowego powietrza chtodzacego nie
znajdowaly sie zadne przeszkody (przeptyw wymuszony przez wentylator, jezeli wystepuje). Rownocze$nie nalezy upewnic sie, czy nie
zasysany jest pyt przewodzacy, opary korozyjne, wilgotnosc, itp.

Wymagane jest pozostawienie co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

WAZNE! Ustawi¢ urzadzenie na plaskiej powierzchni o no$nosci odpowiedniej dla cigzaru, aby uniknaé wywrocenia lub przesuniecia.

Podtaczenie do sieci zasilajacsj:

« Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzic, czy dane umieszczone na tabliczce znamionowej Zrodta
odpowiadaja napieciu i czestotliwosci sieci, bedacej do dyspozycji w miejscu instalacji

« Urzadzenie nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z uziemionym przewodem neutralnym

« Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed poSrednim kontaktem nalezy stosowac wytaczniki réznicowopradowe typu C dla urzadzen jednofazowych
i trojfazowych

« W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania obowiazkiem instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy urzadzenie spawalnicze
moze zosta¢ do niej podtaczone (jezeli to konieczne nalezy skonsultowat sie z przedsigbiorstwem zarzadzajacym siecia)

Wtyczka i gniazdo sieciowe

Urzadzenie zasilane napieciem 400V jest wyposazone fabrycznie w przewdd zasilania, bez wtyczki zasilajacej.

Moze zosta¢ podtaczony do gniazda elektrycznego wyposazonego w bezpieczniki lub automatyczny wytacznik. Odpowiedni zacisk uziemiajacy
powinien by¢ podtaczony do przewodu uziemiajacego (kolor zotto-zielony) linii zasilania.

UWAGA! NIEPRZESTRZEGANIE WYZEJ OPISANYCH ZASAD MOZE SPOWODOWAC NIESKUTECZNE DZIALANIE UKEADU ZABEZPIECZENIA,
ZA KTORE PRODUCENT NIE PONOSI ODPOWIEDZIALNOSCI!

3.1. Panel przedni i tylny

Przdd: 1 — panel sterowania, 2 — gniazdo EURO, 3 — gniazdo Tyt: 1 — gniazdo 36V (np. pod reduktor z podgrzewaczem), 2 —
LJplusowe +”, 4 — przewdd pradowy uchwytu MIG, 5 — gniazdo przetacznik ON/OFF, 3 — przewdd zasilajacy, 4 — krociec
Jminusowe —, dolotowy na gaz ostonowy




3.2. Podajnik drutu oraz akcesoria

Komora podajnika, gdzie:

1 —wspornik szpuli

2 — nakretki dociskowe

3 — zespot 4-rolkowego podajnika drutu

W przypadku zaktadania szpuli z drutem
na wspornik, w pierwszej kolejnosci
nalezy przesunac blokade szpuli (blaszka
z otworem powinna zosta¢ odsunieta
maksymalnie od pozycji wyjsciowej).
Nastepnie odchyli¢ blaszke do siebie, aby
byta ustawiona w naszym kierunku. Po
zatozeniu szpuli z drutem, wykona¢
powyzsze kroki w odwrotnej kolejnosci.

WYMIANA ROLEK

Pociagnac za dwie czarne dzwignie podajnika do siebie, az do Odkreci¢ nakretki i wymieni¢ rolki na odpowiednie pod swoje
zwolnienia gérnych oston. potrzeby.

Po zatozeniu rolek i przykreceniu nakretek, zamknag gome Ewentualnie wyregulowat docisk rolek, za pomoca nakretek
ostony z rolkami dociskowymi, przytrzymujac je palcami. dociskowych, od kazdej z dzwigni (facznie dwie).
Przeciagnac obie wajchy na powr6t do gory.




WEZYK GAZOWY

Wezyk doprowadzajacy gaz ostonowy, wraz z opaska zaciskowa, nalezy
weisnaé w krociec doprowadzajacy gaz do maszyny. Nastepnie
Srubokretem dokreci¢, aby opaska byta dosy¢ mocno zacisnieta na wezu.

ZAKEADANIE DRUTU

3 ———y
Nalezy odkreci¢ nakretke dociskowa i zdjag ja ze ws|

pornika. W przypadku matych szpul (do 5kg), ostroznie osadzi¢ na
wsporniku. Dodatkowo na kotnierzu wspornika znajduje sig
bolec, do ktorego mozna dopasowa¢ otwor ze szpuli.

Zatozy¢ z powrotem i doqut;ic'. w pmypadku, gdy mniejsza W przypadku zakladahia duzej szpuli drutu (15kg), trzeba mie¢

szpula nie bedzie doci$nieta do bolca, moze sig przesuwac pewnosc¢, jakiego rodzaju szpula jest montowana. Standardowo
podczas podawania drutu (nie powinno to jednak mie¢ wptywu wystepuja; na obreczy metalowej lub z tworzywa (plastiku). Te
na prace). plastikowa zaktada sig analogicznie, jak mniejsza szpulg. Do

metalowej natomiast, nalezy wykorzystac adapter, ktory pozwoli
odpowiednio o0sadzi¢ szpule.

UWAGA! Podajnik rolkowy, wspornik drutu badz krociec pod wezyk gazowy, moga sie minimalnie rozni¢ (w zalezno$ci od modelu), jednakze
czynnosci zwiazane z obstuga/wymiang sa identyczne.




Akcesoria - uchwyty spawalnicze

Uchwyt elektrodowy Uchwyt masowy
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MB 24

Uchwyt MIG/MAG MB24 ze ztaczem typu euro, gdzie:
1 - dysza gazowa, 2 — koncéwka pradowa, 3 —gniazdo koricowki pradowej, 4 — ceramiczny rozdzielacz gazu, 4.1 — plastikowy rozdzielacz gazu
(zamiennik dla ceramicznego), 5 — fajka uchwytu MIG

Model TECNO MIG 366 posiada uchwyt MB36, opisany ponizej:

IDEAL

PROFESSIONAL
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MB 36 ‘X

Uchwyt MIG/MAG MB36 ze ztaczem typu euro, gdzie:
1 — dysza gazowa, 2 — koficowka pradowa, 3 — gniazdo koricowki pradowej, 4 — rozdzielacz gazu, 5 — fajka uchwytu MIG




3.3. Podtaczenie do pracy

Podtaczenie do pracy - MMA

W tym celu nalezy przetaczy¢ w pozycje MMA (czyt. 3.5. WySwietlacz funkcyjny).
Podfaczy¢ uchwyt elektrodowy do gniazda ,plusowego” (oznaczone symbolem
,+") oraz uchwyt masowy do gniazda ,minusowego” (0znaczone symbolem ,-").
Elektrode otulong od strony zakoriczonej odkrytym rdzeniem (kr6tki odcinek

o gtadkiej powierzchni) nalezy umiesci¢ w szczekach uchwytu (zdjecie obok).
Zacisk przewodu masowego zamyka obwdd i powinien byé przypigty w miarg
bliskiej, ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru spawania (w przypadku wigkszej
lub zbyt bliskiej odlegtosci istnieje mozliwo$¢ przypadkowego odpiecia zacisku!).
Nastepnie podtaczy¢ wtyczke zasilajacq do sieci zasilajacej trojfazowej

(400V, 50Hz) i wiaczy¢ spawarke przyciskiem ON/OFF.

Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

IVIIVIA

Podtaczenie do pracy — MIG/MAG (bez pulsu)

W tym celu nalezy przetaczy¢ w jedna z pozycji MIG (czyt. 3.5. Wyswietlacz funkcyjny).

Zamontowa¢ odpowiednia rolke/rolki w podajniku oraz drut spawalniczy w komorze podajnika (czyt. 3.2. Podajnik drutu i akcesoria).

Po upewnieniu sig, ze uchwyt spawalniczy MIG/MAG dostosowany jest pod zamontowany drut, podtaczy¢ przewod uchwytu spawalnicze go
(koricowka wystajaca z maszyny) do gniazda ,plusowego” (oznaczone symbolem ,+”) oraz uchwyt masowy do gniazda ,minusowego”
(oznaczone symbolem ,-"). Uchwyt MIG od strony ztacza wpia¢ do gniazda euro i zakreci¢ nakretke do oporu. Nastepnie przeciagna¢ drut
przez otwory tulei podajnika, rowek w rolce prowadzacej, az przez catq dtugos$¢ przewodu spawalniczego, do momentu pojawienia sie korica
drutu w dyszy uchwytu spawalniczego (prawidtowa dtugos¢ zalezy od odlegtosci czy pozycji spawania, mozna przyja¢ 3+5mm). Zacisk
przewodu masowego zamyka obwdd i powinien by¢ przypiety w miare bliskiej, ale bezkolizyjnej odlegtosci od obszaru spawania (w przypadku
wiekszej lub zbyt bliskiej odlegtosci, istnieje mozliwo$¢ przypadkowego odpigcia zacisku!). Z tytu spawarki obok wiacznika znajduje sig krociec
wylotowy. Jest to miejsce na podpiecie wezyka gazowego od butli z gazem (lub do reduktora od tej butli).

Nastepnie podtaczy¢ wtyczke zasilajacq do sieci zasilajacej trojfazowej (400V, 50Hz) i wiaczy¢ spawarkg przyciskiem ON/OFF. Sprawdzi¢
poprawno$¢ podawania drutu za pomoca lewego pokretta (przytrzymac chwilg wcisniety), ewentualnie z przycisku w uchwycie.

Dodatkowo mozna réwniez sprawdzi¢ przeplyw gazu (przytrzymac chwilg prawe pokretto).

Po wykonanych krokach urzadzenie jest gotowe do pracy.

UWAGA! W przypadku spawania metoda FLUX (samoostonowy) podtaczenie uchwytu MIG jest pod gniazdo ,-, natomiast masowy na ,+".

TRYB SPAWANIA PULSACYJNEGO (PULS oraz PODWOJINY PULS)

W przypadku spawania metodg MIG mozliwe sq rowniez dwa tryby spawania pulsem - pojedynczy puls oraz podwojny puls.

Stosowany do pracy spawania wigkszo$ci materiatéw dostepnych na rynku (stal czarna, aluminium, ,nierdzewka”, stopy metali kolorowych).
Na przyktadzie aluminium podtaczenie do pracy odbywa sig podobnie, jak dla stali czarnej. Istotnymi roznicami sa natomiast inne czesci
robocze w uchwycie oraz podajniku. W tym celu nalezy przede wszystkim zamieni¢ rolkg podajnika na odpowiednio przystosowana pod
aluminium (zazwyczaj posiada oznaczenie o symbolu ,U”). W przypadku uchwytu spawalniczego nalezy wymienic spirale drutu (dtuga rurka
ostaniajaca drut w przewodzie uchwytu MIG, oznaczona kolorem w zalezno$ci od $rednicy drutu) na wktad teflonowy (zdjecie ponizej,
czerwony teflon). Dodatkowo, po wysunieciu dyszy gazowej z fajki uchwytu, nalezy wymieni¢ znajdujaca sie tam koricowke pradowa na
odpowiednia pod spawanie aluminium (zazwyczaj z oznaczeniem ,AL”"). Odpowiednia szpulg z drutem AIMg5 lub AISi5 umiesci¢ w komorze
podajnika i podobnie jak w przypadku materiatu stalowego, przeciagna¢ drut przez podajnik oraz caly przewod uchwytu spawalniczego.

UWAGA! Przy drucie aluminiowym przed operacja fg; :
zaktadania drutu jak i samego spawania, zalecane

jest utozenie przewodu uchwytu MIG w pozycji

mozliwie najprostszej (nieposkrecanej).

UWAGA! Maszyna wraz z uchwytem jest fabrycznie [
uzbrojona pod spawanie aluminium!

W przypadku innych materiatéw np. stali czarnej, nalezy wymieni¢ wszystkie niezbedne elementy na odpowiednie pod spawanie stali. Odbywa
sig to identycznie, jak przy uzbrajaniu pod aluminium (opisane wczesniej). Jedynie nalezy uwaza¢ na nazewnictwo elementow
eksploatacyjnych (np. wktady przewoddéw spawalniczych do stali sa nazywane zazwyczaj spiralami, a do aluminium producenci uzywaja nazwy
wktadu teflonowego).




3.4. Panel sterowania

INVERTER MIG/MAG/PULSE/MMA WELDING MACHINE

1 — przycisk wybierajacy metode spawania
2 — przycisk wybierajacy $rednice drutu
3 — przycisk wybierajacy indukcyjnosc:
Wystepuje kilka stopni regulacji, gdzie oznaczenia ,migkki” tuk tycza sie wysokiej indukcyjno$ci, oznaczenia ,twardy” niskiej indukcyjnosci.
Im tuk jest ,bardziej migkki”, tym wydziela sig mniej ciepta, wystgpuje mniej odpryskow, tuk jest mniej stabilny.
Im tuk jest ,twardszy:, tym wydziela sig wigcej ciepta, wystepuje wiecej odpryskow, tuk jest stabilniejszy.
4 — przycisk wybierajacy tryb przycisku:
. 2T - tryb weisniecia i trzymania przycisku podczas spawania, po zwolnieniu nastepuje przerwanie spawania
. 4T — tryb wci$nigcia, bez konieczno$ci trzymania spustu podczas pracy, koniec pracy po ponownym weisnigciu
. S2T - tryb podobny do 2T, tylko z mozliwoscia regulacji HOT START i KRATER oraz ich czasu
. S4T — tryb podobny do 4T, tylko z mozliwoscia regulacji HOT START i KRATER
. SPOT - spawanie punktowe
5 — przycisk przetaczajacy migdzy funkcjami A/V, HOT START oraz KRATER:
. HOT START - funkcja pradu poczatkowego, podczas zajarzenia tuku; dziata analogicznie w trybach MIG/MAG jak i MMA
. AN - standardowe parametry pradu spawania (A) oraz napiecia tuku (V)
. KRATER - funkcja pradu koficowego, przy koriczeniu spawania
6 — przycisk sprawdzajacy przeptyw gazu
7 — przycisk sprawdzajacy podawanie drutu przez podajnik
8 — przycisk przetaczajacy miedzy kanatami pamigci:
Urzadzenie ma zaimplementowane 9 miejsc zapisowych. Wszelkie zmiany dokonywane na danym kanale sa zapisywane natychmiastowo i nie
mozna ich usunaé.
9 — przycisk wyboru materiatu spawanego oraz uruchomienia karty dodatkowej (funkcje dodatkowe)
10 — przycisk menu funkeji dodatkowych oraz powrotu z tego menu do gtéwnego pulpitu
LP (lewy potencjometr) — ruch lewo/prawo to regulacja pradu spawania oraz przetaczanie migdzy parametrami dodatkowymi (w menu funkcji
dodatkowych)
PP (prawy potencjometr) — ruch lewo/prawo to regulacja napiecia/korekty napiecia oraz zmiana wartosci parametréw dodatkowych (w menu
funkcji dodatkowych)




3.5. Wyswietlacz funkcyjny

Gtowny pulpit pokazuje wszystkie niezbgdne parametry oraz funkcje spawalnicze. Ich potozenie jest przypisane do konkretnego przycisku, przy
ktérym znajduje sig dana funkcja/parametr (czyt. 3.4. Panel sterowania). W pierwszym kroku wybiera sig metode spawania, z dostgpnych:
MMA, MIG MANUAL, MIG PULS oraz MIG DUAL PULS
Kolejnos¢ ustawiania kolejnych funkcji/parametréw jest dowolna. Wyswietlacz pokazuje w kazdej metodzie wszystkie dostepne parametry,
jednakze ich ,uzyteczno$¢” jest zastosowana tylko w niektorych.
Srodek wyswietlacza jest podzielony na trzy wiersze, gdzie:
. Gorny wiersz pokazuje prad spawania (regulacja przez LP)
. Srodkowy wiersz pokazuje napigcie fuku (regulacja przez PP):
o MMA - nieregulowane
o MIG MANUAL - petna regulacja napiecia tuku
o MIG PULS oraz MIG DUAL PULS - regulacja korekty napiecia tuku w zakresie od -5.0V do +5.0V
. Dolny wiersz pokazuje parametry dodatkowe
Przy ustawieniach funkcji w dolnym wierszu (HOT START, KRATER czy A/V oraz sprawdzaniu gazu/drutu), podswietli sig odpowiedni symbol.
Pod$wietlenie bedzie sugerowato, dla ktorej funkeji sq regulowane wartosci.
UWAGA! W zaleznosci od wezedniejszych ustawien, niektore z tych parametréw moga by¢ wytaczone.




FUNKCJE DODATKOWE
Pierwsza karta dodatkowych funkcji. Wiacza sig ja przyciskiem po prawej stronie (czyt. 3.4. Panel sterowania pkt 10). Dostepne tylko dla
metod MIG/MAG (MAN, PULSE, DOUBLE PULSE).

‘J[ Gaz przed. [ 3.0 i a Upalanie drutu. | O . 1
P p—— w | 23 A W A
i mho hotstartdlasr,| 4.2

| Korekta napiecia 4 Czas spawania {
szczytowego punktowego

Czas wypeinienia
‘y d [ karterudlaS-2T. | ™~ -~

Hze Gazpo.| 9.8
'MENU]

Funkcje znajdujace sig na karcie pierwszej (K1):
a) Gaz przed spawaniem [0.0+3.0s]
b) Prad szczytowy (peak) podczas spawania [10+350A]
c) Korekta napiecia dla wartosci szczytowej [od -5.0V do +5.0V]
d) Balans pulsaciji [10+90%]
Stosunek wystepowania pradu szczytowego do pradu bazowego. Wartos¢ odnosi sie do pradu bazowego (spawania).
e) Czestotliwo$¢ pulsacii [0.1+9.9Hz]
Warto$¢ okreslajaca ,upakowanie” lica spoiny, podczas spawania pulsem. Wyzsze wartosci, to bardziej ,skondensowana fuska”.
f) Upalanie drutu [0.1+3.0s]
Czas zwigkszonego pradu na koricowce drutu, zaraz po zakonczeniu spawania.
g) Czas pradu poczatkowego (HOT START), dostepne tylko w trybie S2T [0.0+10.0s]
h) Czas spoiny punktowej, dostepne tylko w trybie SPOT [0.2+10.0s]
i) Czas pradu koricowego (KRATER), dostgpne tylko w trybie S2T [0.0+10.0s]
i) Gaz po spawaniu [0.0+20.0s]
Dodatkowo pod przyciskami:
k) Przej$cie do drugiej karty funkcji dodatkowych
) Powrét do gtéwnego pulpitu

UWAGA! Pomimo mozliwosci regulacji wartosci wszystkich funkcji, cze$¢ z nich nie bedzie dostepna dla niektorych metod czy trybu
przycisku. Nalezy zwroci¢ uwage, jakie ustawienia zostaly wybrane na pulpicie gtéwnym (patrz Tabela dostgpnosci funkcji).




Druga karta funkeji dodatkowych. Wiacza sig ja przyciskiem po prawej stronie (czyt. 3.4. Panel sterowania pkt 9). Dostgpna tylko dla metody
MIG/MAG DOUBLE PULSE.

Wysokos¢ amplitudy pradu szczytowego (IP). | 0 A a j
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Wysokos¢ amplitudy pradu bazowego (IB). ’ 0 A‘ c English K

Preak;zéédojazdowa. ’ 3 9/01 d

Reset -
ustawien.
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Funkcje znajdujace sig na karcie drugiej (K2):
a) Wysokos¢ amplitudy IP [od -100A do +150A]
Gorna graniczna warto$¢ pradu podczas pulsacii. Tyczy sig spawania w pulsie pojedynczym.
b) Szeroko$¢ amplitudy TP [od -1.5ms do +3.0ms]
Czas wystgpowania impulsu, bedacego w pradzie szczytowym. Tyczy sie spawania w pulsie pojedynczym.
c) Wysoko$¢ amplitudy 1B [od -10A do +40A]
Dolna graniczna warto$¢ pradu podczas pulsacii. Tyczy sie spawania w pulsie pojedynczym.
d) Predkos¢ dojazdowa [1+10%]
Predkos¢ dojazdu drutu, przed rozpoczeciem spawania.
e) Informacje dodatkowe
Wskazane maksymalne wartosci gtownych parametrow, dla tego urzadzenia.
f) Wybor jezyka
q) Reset ustawien
Przywraca ustawienia fabryczne na tej karcie.
h) Powrét do gtéwnego pulpitu

TABELA DOSTEPNOSCI FUNKCJI

MIG MAN MIG PULSE MIG DUAL PULSE |
Ki:a,f,j K1:a,f,j Ki:a,f,j o
K2: d K2:a,b, ¢, d K2: d -
Ki:a f,j K1:a,f, ] Ki:af,j
K2: d K2: a, b, ¢, d K2: d =]
KRATER KRATER KRATER
Ki:a,f, g0, ] K1:a,b,c d e f gi j
- K2: 3, b, c, d K2: d §
HOT START, KRATER HOT START, KRATER
K1:a,f, | Kl:a, b, c,d e f |
- K2:a, b, c, d K2: d £
HOT START, KRATER HOT START, KRATER
Ki:a,f,h,j %4
) K2:a, b, ¢, d - =]

K1 - funkcje z karty pierwszej, K2 — funkcje z karty drugiej




4. Wstep do spawania MMA

- ~ Rdzen elekirody
Spawanie elektroda otulona (MMA) nalezy do metod, w
ktérych fuk spawalniczy wystepuje pomiedzy elektroda PS \? Otuina (oprd)
topliwg pokryta specjalng otuling a materiatem spawanym. +me Gaz osionowy
Spoing tworzy stapiajacy sie rdzen elektrody (najczesciej - Luk eleirycany
litowy), pokrywajaca go otulina oraz nadtopione krawedzie 4 SR Zuzel
przedmiotow taczonych. Materiat rodzimy w skfadzie spoiny INRZ_« Spoina
wynosi okoto 10+40%. —eEETE———,

Spawarka umozliwia spawanie metoda MMA pradem statym
(DC). W wigkszo$ci przypadkow elektroda bedzie pracowat na biegunowosci dodatniej (uchwyt podtaczony do gniazda ,plusowego”
urzadzenia), niekiedy tylko na biegunowosci ujemnej (uchwyt podtaczony do gniazda ,minusowego” urzadzenia).

Oznaczone jako:

DCEP (Digital Current Electrode Positive): podtaczenie pod ,+”

DCEN (Digital Current Electrode Negative): podtaczenie pod ,-"

Dobor odpowiedniej Srednicy elektrody do pradu spawania i grubosci materiatu zostaty przyktadowo podane w ponizszych dwadch tabelach.

Srednica elektrody [mm] | Zakres natezenia [A] Maksymalna zalecana Srednia grubosé
25 60-95 Srednica elektrody [mm] | materiatu spawanego [mm]
32 100-130 25 1.0:2.0
4.0 131+165 3.2 2.0:5.0
50 166+260 4.0 5.0:8.0
5.0 >8.0

UWAGA! Nalezy postepowac wedtug wskazowek producenta podanych na opakowaniu stosowanych elektrod. Zawarte sa tam informacje takie
jak prawidtowa biegunowo$¢ elektrody czy odno$ny prad optymalny. Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy stosowanej
elektrody oraz rodzaju spoiny, ktdra zamierza sig wykonac.

UWAGA! NIE STUKAC ELEKTRODA O PRZEDMIQT, grozi uszkodzeniem powtoki i utrudnia zajarzenie fuku!




5. Wstgp do spawania MIG/MAG

Metoda spawania tukowego w ostonie gazu z wykorzystaniem elektrody topliwej (drutu spawalniczego) jest jedna z najpopularniejszych form
faczenia konstrukcji stalowych i nie tylko. Nalezy do grupy GMA (Gas Metal Arc) i rozroznia sig dwa typy — w ostonie gazéw obojetnych MIG
(Metal Inert Gas) oraz gazow aktywnych MAG (Metal Active Gas). W praktyce stosuje sie przede wszystkim do stali weglowych i
niskostopowych, stali odpornych na korozje (tzw ,nierdzewki”) oraz stopéw aluminium. Przy zastosowaniu odpowiedniego spoiwa oraz
dobranych parametrow spawalniczych mozliwe jest takze wykonywanie potaczen blach ocynkowanych przy wykorzystaniu tzw. lutospawania.

Drut spawalniczy

Przensd W tej metodzie rozroznia sig kilka istotnych parametrow
e spawalniczych, od ktorych zaleze¢ bedzie wytrzymato$c stawianych
spoin, jako$¢ powierzchni czy estetyka ich wykonania. Rozroznia sie
tutaj nastepujace czynniki:
natezenie pradu, napiecie tuku, predko$¢ podawania drutu, rodzaj oraz
$rednica drutu, rodzaj i natgZenie przeptywu gazu czy technika
Kofioiwka pradowa prowadzenia uchwytu spawalniczego wraz z odpowiednim

Przewdd pradowy

Materialigczony pochyleniem
Vm Dysza gazowa W zalezno$ci od warunkow roboczych oraz technicznych cze$é
Gaz aslonowy parametrow jest w pewnym stopniu wspétzalezna, gdzie dla przyktadu
% zwiekszenie natgzenia pradu wymaga zastosowania wigkszego wydatku
Material spawany gazu czy przy zwigkszonej predkosci podawania drutu analogicznie

| —— wzrasta prad spawania.

Praca spawania w przypadku metody MIG/MAG wymaga podstawowych umiejgtno$ci prowadzenia drutu oraz trzymania uchwytu.
Podstawowymi technikami sa:

a) prowadzenie drutu po materiale w ruchu popychajacym, kat ostry miedzy drutem a spoing,

b) prowadzenie drutu prostopadte do spawanego materiatu

¢) prowadzenie drutu po materiale w ruchu ciagnacym, kat ostry miedzy drutem a materiatem spawanym

Dodatkowo nalezy pamieta¢ o zachowaniu odpowiedniego pochylenia elektrody. Istnieje jednak szereg zmiennych wptywajacych na dobor
odpowiedniego Kata, takich jak predko$¢ podawania drutu oraz jego prowadzenie, grubos¢ faczonych materiatow czy przede wszystkim jaki
obszar jest taczony (materiat spawany doczotowo, pachwinowo, z ukosowanymi krawedziami itp.).

a) b) Predko$¢ prowadzenia elektrody (drutu) ma istotny wptyw na
sz jako$¢ i wyglad spoiny. Na rysunku obok przedstawione s
s przypadki, gdy:
i a)  predkoS¢ jest zbyt duza
wenie ] —— b)  predkosc jest zbyt mata

c)  predko$¢ jest prawidtowa

- ksztaft bardziej zaokraglony - Wy2sza spoina
[ R “weasze Ico anerae o
- mnigjsze wtopienie - wigksze wtopienie

Natezenie pradu decyduje o wydajnosci stapiania drutu

spawalniczego oraz o ksztatcie i gteboko$ci wiopienia. Dla niskiej wartosci
pradu spawania przetopienie ma najczesciej ksztat owalny i przetopienie jest
mniejsze. Dla wysokich wartosci pradu przetopienie jest wigksze oraz lico
spoiny jest wyzsze.

Podobnie jak prad spawania tak i napiecie spawania ma istotny wptyw na wyglad i wasciwosci wytrzymatoSciowe spoiny. Zbyt duze napigcie
doprowadzi do powstania w spoinie porow, podtopien lica czy sporej iloSci odpryskéw podczas pracy spawania. Zbyt mate napiecie natomiast




wezszelico _ spersze oo rowmgg proyvadzw do pOJavwam.a su; pprgw a takze pamekow na'||cu. Poprawng
- mniejszy rozprysk wigkszy rozprysk warto$¢ napiecia powinno dobiera¢ si i ewentualnie regulowa¢ podczas
spawania, w miare ostroznie.

Pojedynczy puls

Tryb polegajacy na spawaniu przy uzyciu b
pradu pulsujacego. Rozroznia sig prad bazy

oraz prad impulsu. Dzigki temu w sposob
kontrolowany transportowana jest pojedyncza

kropla ciektego metalu w tuku spawalniczym.
Ogranicza to ilo$¢ odpryskow oraz

wprowadzonego ciepta, przez co zmniejsza t y t
sig wtopienie w materiat oraz zwigksza

wydajno$¢ topienia drutu. Po prawej wykres spawania pojedynczym pulsem.

Podwojny puls

Tryb podwojnego pulsu polega na uzyciu pradu pulsujacego o dwach réznych czestotliwo$ciach. Puls o nizszej czestotliwosci moduluje ten o
wyzszej. Powoduje to ograniczenie pekniec oraz zabezpiecza przed porowato$cia spoiny. Dodatkowo w odréznieniu od pojedynczego pulsu
wystepuje tutaj wigksza kontrola jeziorka spawalniczego, co zapobiega przegrzaniu oraz przepaleniu materiatu.

6. Konserwacja i uzytkowanie

Prawidtowe oraz bezpieczne dziatanie zrodta warunkuja regularne przeglady techniczne. Postepujac zgodnie z ponizszymi instrukcjami oraz
przy zachowaniu podstawowych przepiséw BHP caty proces powinien przebiec poprawnie i bezpiecznie.

OSTRZEZENIE! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO KONSERWACJI URZADZENIA SPAWALNICZEGO NALEZY DWUKROTNIE UPEWNIC
SIE, ZE NIE JEST PODLACZONE DO SIECI ZASILAJACEJ! W przypadku wytaczenia spawarki zaraz po wykonanej pracy nalezy
odczeka¢ 5+10min w celu ostygniecia wnetrza maszyny.

RUTYNOWA KONSERWACJA — operacie rutynowej konserwacji moga by¢ wykonywane przez operatora

Uchwyt spawalniczy:

- Unikac opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze to powodowa¢ stopienie sig materiatow izolacyjnych,
czyniac je tym samym bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdza¢ szczelno$¢ przewodow rurowych i ztaczek gazowych.

- Sprawdzac okresowo szczelno$¢ instalacii rurowej i ztaczek gazu.

- Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢ suchym sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy drutu i
sprawdzac jej stan.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzic stan zuzycia oraz prawidtowe zamontowanie czesci koricowych uchwytu elektrody: dysza gazowa,
koficowka pradowa, dyfuzor gazu.

Podajnik drutu:

Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik
wejsciowy i wyjsciowy).




Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym
przez bezpo$redni kontakt z czeSciami znajdujacymi sig pod napigciem lub/i moga one powodowaé uszkodzenia wynikajace z
bezposredniego kontakiu z czesciami znajdujacymi sig w ruchu.
- Okresowo, z czestotliwo$cia zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i
usuwat kurz osadzajacy wewnatrz, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks. 10 bar)
- Unikac kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczkq
lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.
- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtaczenia elektryczne sa odpowiednio zacisnigte, a na okablowaniach nie wystepuja $lady
uszkodzen izolacji.
- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac panele spawarki, dokrecajac do korica Sruby zaciskowe.
- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest otwarta.

NADZWYCZAJNA KONSERWACJA — operacje nadzwyczajnej konserwacji powinny byé wykonywane wytacznie przez personel doswiadczony
lub wykwalifikowany w zakresie elektryczno-mechanicznym

UZytkowanie i diagnoza prostych usterek

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA PRZED WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO
SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanego drutu spawalniczego.

- Podczas gdy wytacznik gtowny znajduje sig w pozycji "ON", zapali sig odpowiednia lampka; w przeciwnym wypadku

usterka znajduje sig zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sig zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego (w takim przypadku nalezy pozostawi¢ urzadzenie
WEACZONE i odczekac, az urzadzenie schiodzi sig do odpowiedniej temperatury).

- Sprawdzi¢, czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania zabezpieczenia termicznego nalezy

odczekaé na naturalne schiodzenie urzadzenia; sprawdzi¢ ewentualnie funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowac, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usunac usterke.

- Skontrolowac, czy obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegolnie czy zacisk przewodu masowego jest rzeczywiscie podtaczony
do przedmiotu i nie zawiera materiatow izolacyjnych (np. farby).

- Sprawdzic, czy stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej iloSci.

Tabela przedstawiajaca przewidywane zuzycie spoiwa oraz gazu ostonowego w okreslonych warunkach

stal weglowa, spoina doczotowa, gaz ostonowy mieszanka ArCO,, warunki warsztatowe
Przewidywane zuzycie drutu [ﬁ] Przewidywane zuzycie gazu [#]
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GWARANCJA

1) Gwarancja na sprawne dziatanie urzadzenia udzielana jest na okres 12 miesiecy od daty zakupu. Gwarancja nie obejmuje
czesci eksploatacyjnych podlegajacych normalnemu zuzyciu np. lampki, bezpieczniki, uchwyty spawalnicze i ich czesci.

2)  Producent zapewnia bezptatng naprawe, w przypadku wystapienia w okresie gwarancyjnym, wad fabrycznych.

3)  Producent zapewnia rozpatrzenie reklamacji i podjecie naprawy w ciagu 14 dni od daty dostarczenia do serwisu. Czas
naprawy nie moze przekroczy¢ 30 dni.

4)  Nabywca traci wszelkie prawa gwarancyjne w przypadku stwierdzenia samowolnych napraw, zmian konstrukcyjnych,
oraz niewtasciwego uzytkowania lub niezgodnej z przepisami instalacji.

5)  Wszelkie uszkodzenia powstate wskutek niewtasciwego transportu lub przechowywania urzadzenia, jego niewtasciwej
obstugi i konserwacji oraz innych przyczyn nie spowodowanych przez producenta - moga by¢ usuniete wyfacznie na
koszt Uzytkownika.

6)  Jezeli w/w przyczyny spowodowaty trwate zmiany jakoSciowe urzadzenia - udzielona gwarancja traci waznosc.

7)  Naprawa urzadzenia wykonana w okresie gwarancyjnym przez 0soby nieuprawnione przez producenta, uniewaznia
gwarancje.

8)  Gwarancja nie obejmuije strat bezposrednich i posrednich spowodowanych wadami urzadzenia.

9)  Karta gwarancyjna jest niewazna bez daty, pieczeci i podpisow, jak réwniez z poprawkami i skresleniami dokonanymi
przez osoby nieupowaznione.

10) W sprawach nieuregulowanych niniejszymi Warunkami Gwarancji, maja zastosowanie przepisy Kodeksu Cywilnego.

Data zaKupu:........coveieiii

Numer fabryczny urzadzenia:..................coooeeieiieinnn

Data zgtoszenia | Data wydania Wykonane czynnosci

Potwierdzenie
Serwisu




